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(g) Vorrichtung und Verfahren zum pneumatischen Fordern pulverfomniger Stoffe sowie Verwendung der 
Vorrichtung 

@ Bei einer Vorrichtung zum pneumatischen Fordern pul- 
verformiger Stoffe in einem Rohrsystem, wobei ein Volu- 
men mit Unterdruck angesaugt und mit Uberdruck zur 
Weiterfuhrung abgegeben wird, ist innerhalb des Rohrsy- 
stems zumindest eine uber ein Steuerungsorgan wech- 
selweise full- und entleerbare Dosierkammer zum Dosie- 
ren des pulverfdrmigen Stoffes vorhanden. An diese Do- 
sierkammer sind elnerseits - unter Zwfschenschattung ei- 
nes Fitters - eine Gasdruckleitung und eine Saugleitung 
sowie andererseits eine Zufuhrleitung und eine Austrags- 
leitung angeschlossen. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum pneumatischen Fordern pulverfbrmiger Stoffe - gege- 
berienfalls unterEinsatz wenigstens eines Filters - in einem 
Rohrsystem, wobei der StofF mit Unterdruck angesaugt so- 
wie ein gegebenes Volumen mit Uberdruck zur Weiterfiih- 
ning abgegeben wird, Zudem erfaBt die Erfindung die Ver- 
wendung dieser Vorrichtung und/oder dieses Verfahrens. 

Eine Vorrichtung und ein Verfahren dieser Art sind durch 
die WO 98 17 558 des Erfinders bekannt geworden. Zudem 
beschreibt die EP-A-0 574 596 eine Anlage fur das pneuma- 
tische Umschlagen von Zement aus Schiffen in Silos mittels 
eines sog. Schleusenbehalters aus mehreren Behalterseg- 
raenten; im obersten Behaltersegment sitzt ein Abluftfilter, 
das unterste Behaltersegment verjungt sich trichterartig. 

In Kenntnis dieser Gegebenheiten hat sich der Erfinder 
das Ziel gesetzt, die Genauigkeit einer kontinuierlichen Do- 
sierung bei einer kostengOnstigen Forderung pulverformiger 
StofFe zu erhohen. 

Zur Losung dieser Aufgabe fuhrt die Lehre nach den un- 
abhangigen Patentanspriichen; die Unteranspriiche geben 
gunstige Weiterbildungen an. Zudem fallen in den Rahmen 
der Erfindung alle Kombinationen aus zumindest zwei der 
in der Beschreibung, der Zeichnung und/oder den Anspru- 
chen ofFenbarten Merkmale. 

ErfindungsgemMB weist die Vorrichtung innerhalb des 
Rohrsystems zumindest eine Ober eine Steuerungseinheit 
wechselweise full- und entleeibare Dosierkammer auf. Zu- 
dem hat es sich als giinstig erwiesen, an die Dosierkammer 
einerseits eine Gasdruckleitung und eine Saugleitung sowie 
anderseits eine Zufuhrleitung und eine Austragsleitung an- 
zuschlieBen; die Gasdruckleitung und die Saugleitung sind 
bevorzugt unter Zwischenschaltung eines Filters ange- 
schlossen, urn den Eintritt von Forderstoffen hintanzuhalten. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Do- 
sierkammer mit einem Durchmesser von 0,5 bis 100 mm - 
vorzugsweise 1 bis 80 mm - ausgestattet sowie mit einer 
Lange des 5- bis 30-fachen, vorteilhafterweise des 10- bis 
20-fachen Durchmessers. 

Desweiteren soli den Leitungen des Rohrsystems zumin- 
dest eine Steuerungseinheit zugeordnet sein; die Leitungen 
sollen zumindest im Bereich der Steuerungseinheit einen 
veranderlichen Querschnitt aufweisen, insbesondere ela- 
stisch verformbar ausgebildet sein. 

Beispielsweise kann die Steuerungseinheit mit zwei in 
Abstand zueinander verlaufenden linearen Anschlagberei- 
chen versehen werden, welchen wechselweise anlegbare 
und querschnittlich verformbare Leitungen zugeordnet sind. 
Giinstig sind dafur Anschlagbereiche als Seiten eines Steue- 
rungsrahmens. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es, dass im Steuenings- 
rahmen wenigstens ein Druckerzeugungselement - etwa ein 
Steuerkolben - bewegbar lagert und nahe den Anschlagbe- 
reichen oder Rahmenseiten mit Klemmleisten od. dgl, 
Druckorganen versehen ist, welche zum Verformen der Lei- 
tungsquerschnitte gegen diese gefuhrt werden. 

Bei einer anderen Ausgestaltung bietet die Steuerungsein- 
heit einen Anschlagbereich fiir Druckerzeugungselemente - 
vor ailem Steuerkolben - an, deren jedem ein Paar von Lei- 
tungen zugeordnet ist. 

Im Rahmen der Erfindung liegt auch eine Nockenscheibe 
Oder Nockenwelle, deren Nocken wahrend ihrer Drehung in 
die Bewegungsbahn ragende Dosierventile betatigt. 

ErfindungsgemaB wird eine kontinuierliche Dosierung 
wesentlich hoherer Genauigkeit erreicht, da sie mittels meh- 
rerer kleiner und genau abgestimmter Teildosierungen 
durchgefiihrt wird. Die im Rahmen der Erfindung liegende 



Vorrichtung erlaubt nicht nur eine Dosierung einer bestimm- 
ten Menge, sondem ergibt ebenfalls die Moglichkeit, eine 
bestimmte Menge eines pulverfbrmigen Produktes in einer 
konstanten Zeiteinheit einem Verbraucher zuzufiihren. Um 
5 eine solche gepulste - bzw. aus mehreren Quanten beste- 
hende - Dosierung durchfuhren zu konnen, ist eine genau 
arbeitende Steuerung von besonderer Bedeutung. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zeichnet sich dadurch 
aus, dass zumindest eine innerhalb des Rohrsystems befind- 
10 liche Dosierkammer uber eine Steuerungseinheit wechsel- 
weise gefailt und endeert wird. Zudem soli die Steuerung 
durch VerschlieBen der Saugleitung und der Gasdrucklei- 
tung durchgefUhrt werden, insbesondere durch Abklemmen 
von Zufuhrschlauchen fur Vakuum und Oberdruck. 
15 Als gunstig hat sich ein Unterdruck zwischen 10 und 
600 mbar - vorzugsweise zwischen 20 und 500 mbar - er- 
wiesen bzw. ein Uberdruck von 01 bis 6 bar, vorzugsweise 
von 02 bis 5 bar. 
ErfindungsgemaB werden mit dem Steuerimpuls fiir einen 
20 Kolben der Steuerungseinheit die gesamten zu steuemden 
verformbaren Zu- und Ableitungen in sehr kurzen Steue- 
rungsimpulszeiten geschlossen; vorteiihaft sind Steuerim- 
pulse zum Ansaugen und AusstoBen des pulverfbrmigen 
Produktes einer Frequenz von 0,1 bis 5 sec, vorzugsweise 
25 von 0,2 bis 4 sec. 

Zum Schutze der Dosierzone kann der pulverfxjrmige 
WerkstofF zudem auch unter Schutzgas gefordert werden. 

Insgesamt ergibt sich ein Erfindungsgegenstand, der die 
vom Erfinder gesehene Aufgabe in bestechender Weise zu 
30 losen vermag, insbesondere zum Fordern von pulverfbrmi- 
gen Werkstoffen, auch metallischen Substanzen dieser Art. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be- 
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der Zeich- 
35 nung; diese zeigt jeweils in schematischer Wiedergabe in 
Fig. 1 eine Vorrichtung in Seitenansicht mit zwei Dosier- 
kammem zum Dosieren pulverfbrmiger StofFe; 

Fig. 2, 4 jeweils eine Steuereinheit der Vorrichtung nach 
Fig, 1 bzw. Fig. 3; 
40 Fig. 3 eine modulare Dosiervorrichtung in Seitenansicht 
mit drei Dosierkammem; 
Fig. 5 die Draufsicht auf eine weitere Steuereinheit. 
Eine Vorrichtung 10 zum volumetrischen Dosieren von 
pulverformigen Stofifen - beispielsweise von metallischen, 
45 nichtmetallischen und chemischen Produkten in einem 
KorngroBenbereich zwischen 0,1 und 300^ - weist ge- 
maB Fig. 1 oberhalb einer horizontalen Steuerungseinrich- 
tung 12 zwei Dosierkammem 14, 14a auf, die jeweils - unter 
Zwischenschaltung einer Trennfiltermembrane 16 - iiber ein 
50 T-fbrmiges Kopfrohr 18 mittels einer Gasdruckleitung 20 
20a an eine Druckgaszuleitung 22 angeschlossen sind. Das 
Kopfrohr 18 - und damit die Dosierkammer 14 bzw. 14a - 
ist anderseits durch eine Saugleitung 24, 24a mit einer Vaku- 
umpumpe 26 verbunden. Jene Filtermembrane 16 bildet ein 
55 gasdurchlassiges Filter, um ein unerwiinschtes Eindringen 
des pulverformigen Stoffes in die Leitungen 20, 24 bzw. 20^, 
24a hintanzuhalten. In der Zeichnung vemachlassigt ist eine 
der Vorrichtung zugeordnete Vibrationseinrichtung zum Er- 
zeugen eines kontinuierlichen Pulverstromes. 
60 Vom FuBe der rohrf6rmigen und vertikal gestellten Do- 
sierkammer 14 bzw. 14a gehen jeweils zwei Rohrleitungen 
aus, namlich eine Zufuhrleitung 28, 28^ fur den aus einem 
Pulverbehalter 30 kommenden pulverformigen Stoff sowie 
eine fiir letzteren bestimmte Austragsleitung 32 bzw. 32a. 
65 Sowohi die beiden Zufuhrleitungen 28, 28a als auch die bei- 
den Austragsieitungen 32, 32a sind in geringem Abstand zu 
ihren Dosierkammem 14, 14a zu einem gemeinsamen Zu- 
forderrohr 29 bzw. einem Austragsrohr 33 zusammenge- 
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fUhrt. Gleiches gilt fUr die Gasdruckleitungen 20, 20a und 
die Saugleitungen 24, 24a; diese munden nahe der Druck- 
gasleitung 22 bzw. der Vakuumpumpe 26 ineinander. 

Mit Q ist der pulverformige Stoff in der in Fig, 1 rechten 
Dosierkammer 14 bezeichnet, die in geschlossenem Zustand 5 
wiedergegeben ist; gleichzeitig ist die andere Dosierkammer 
14a geGffnet. Unterhalb der Zusammenfuhrung beider Aus- 
tragsleitungen 32, 32^ ist im Austragsrohr 33 bei Qi ein do- 
siertes Quantum des pulverformigen Stoffes angedeutet. 

Mit der Vakuumpumpe 26 wird der pulverfSrmige StofF lO 
in Pfeilrichtung x iiber die Saugleitung 24a aus dem Pulver- 
beh^ter 30 in die geSffnete Dosierkammer 14a eingesaugt 
und zu gleicher Zeit die dosierte Menge des pulverformigen 
Stoffes Q aus der anderen Dosierkammer 14 durch den 
Oberdruck in der Druckgasleitung 22 in das Austrittsrohr 33 15 
geschoben (Austragsrichtung y). 

Die Steuerung der Vorrichtung 10 erfolgt im Bereich der 
erwahnten Steuerungseinrichtung 12, die einen Steuerungs- 
rahmen 36 enthalt, innerhalb dessen an einer Rahmenseite 
38 die Leitungen 20, 32, 24a, 28a mit geoffnetem Quer- 20 
schnitt sowie anderseits die Leitungen 20a, 32a, 24, 28 mit 
geschlossenem Querschnitt skizziert sind; letztere werden 
von einer aus Stahl bestehenden Klenmileiste 40 eines 
Steuerungsorgans 42 unter zeitweiliger Querschnittsverfor- 
mung gegen die zugeordnete Rahmenseite 38 gedriickt bzw. 25 
gequetscht. Diese Klemmleiste 40 ist auch in Fig. 1 erkenn- 
bar. Die synchrone Bewegung der Klemmleisten 40 erfolgt 
mittels eines uber ein gasformiges Medium wie Druckluft, 
Stickstoff od. dgl. gesteuerten Steuerkolbens 44 des Steue- 
rungsorgans 42 in Richtung von dessen Kolbenachse A. 30 

Die modulare Dosiervorrichtung lOm der Fig. 3, 4 bietet 
drei Dosierkanmiern 14, 14a, ^^b an, die jeweils in beschrie- 
bener Weise an Gasdruckleitungen 20, 20a, 20b, Saugleitun- 
gen 24, 24a, 24b, Zufuhrleitungen 28, 28a, 28b sowie Aus- 
tragsleitungen 32, 3^, 32b angeschlossen sind. 35 

Zur Steuerung dieser Dosiervorrichtung 10^ ist in deren 
Steuerungsorgan 42p jeweils eine Druckplatte 46 eines von 
sechs Steuerkolben 44 od. dgl. Druckerzeugungselementen 
einem Paar von Leitungen 24, 32; 28, 20; 24a, 32a; 28a, 24b, 
32b; 28b, 20b zugeordnet. In Fig, 4 sind beispielsweise die 40 
aus elastischem Werkstoff bestehende Saugleitung 24 und 
die Austragsleitung 32 der Dosierkammer 14 gegen einen 
Druckbalken 38a gefiihrt sowie zeitweilig querschnitthch 
verformt, die Gasdruckleitung 20 und die Zufuhrleitung 28, 
die ebenfalls querschnittlich elastisch ausgebildet werden, 4S 
sind hingegen geofFnet. 

Ein Steuerungsorgan 42q nach Fig. 5 zeigt eine in Rich- 
tung z umlaufende Nockenwelle oder Nockenscheibe 48 mit 
hier zwei Nocken 50 zum Ansprechen von Dosierventilen 
52 in Umdrehungsreihenfolge. Statt der Nockenwelle kann 50 
zum gleichen Zweck auch eine exzentrisch gelagerte 
Scheibe vorgesehen werden. 

Durch diese Technik der gepulsten Abgabe von Dosierun- 
gen relativ kleiner Mengen mit einer hohen Anzahl in einer 
besdmmten Zeiteinheit wird eine hohe statistische Genauig- 55 
keit der einzelnen Quanten und der Gesamtmenge in der 
2^iteinheit erreicht. 

Die Dosierkammem 14, 14a, l^b sollten einen Durchmes- 
ser d von 0,5 bis 100 mm - vorzugsweise 1 bis 80 nun - ha- 
ben, und die Lange h sollte das 5-fache bis 30-fache des 60 
Durchmessers d betragen, vorzugsweise das 10-fache bis 
20-fache. Das Entleeren und Fiillen der Dosierkammem 14, 
14a, 14b erfolgt in einer Impulsfrequenz von 0,1 bis 5 sec, 
vorzugsweise 0,2 bis 4 sec. Je nach Anzahl der Dosierkam- 
mem 14, 14a, 14b ^ine groBere Menge des pulverfSrmi- 65 
gen Produkts dosiert bzw. gefordert werden. 

Die erfindungsgemafie Dosierpumpe 10, lOm eignet sich 
zum Fordern von sehr kleinen und auch von groBen Mengen 



) 473 A 1 

4 

der pulverartigen Produkte, die dosiert kontinuierlich pul- 
sierend oder - bei zusatzlicher Verwendung einer Aus- 
gleichsvorrichtung - kontinuierlich fliefiend gefordert wer- 
den. Nachfolgend seien einige Anwendungsbeispiele fiir die 
Dosiervorrichtung 10, 10^ wiedergegeben. 

BEISPIEL 1 

Zum Herstellen von kunstlichen Rubinen fiir die Uhrenin- 
dustrie war es erforderlich, ein Aluminiumoxidpulver mit 
einer Komverteilung von etwa 5 \im mit hoher Genauigkeit 
in die WasserstofF-Sauerstoff-Ramme zu fSrdern, in der es 
kontinuierhch aufgeschmolzen werden sollte. Die fiir diesen 
Vorgang notwendige Menge, die mit einem Impuls von je- 
weils 0,5 sec der Flamme zugefuhrt werden muss, betrug 5 
bis 20 mg. Der Herstellungs vorgang fur einen fertigen Ru- 
bin dauerte 3 bis 5 Stunden. Die dafiir verwendete Dosier- 
einheit hatte drei Dosierkammem 14, 14a, 14b. 

BEISPIEL 2 

Fiir die Erzeugung von Kindemahrung musste die Basis- 
masse aus einer 15 g +/- 5% fassenden Dose in ein Glas ein- 
gefullt werden. Zum Befullen wurde eine Dosiervorrichtung 
mit sechs Dosierkammem 14, 14a bis 14c verwendet. In ei- 
ner Stunde wurden 36000 Dosen in die verschiedenen Gla- 
ser eingefiillt. Die Impulszeit je Dose betrug 0,1 sec. 

BEISPIEL 3 

Einem Plasmabrenner zum thermischen Spritzen sollte 
ein Wolframkarbid/Kobalt-Pulver mit einer Forderlei stung 
von 150 g/min kontinuierlich zugefUhrt werden. Die Forder- 
einheit lOm hat drei Dosierkammem 14, 14a, 14b init einem 
jeweiligen Fiillgewicht von 1,25 g, die Impulszeit lag bei 
0,32 sec. 

BEISPIEL 4 

In einer MUhle sollten 30 m^ gefordert bzw. dosiert wer- 
den, Eine Dosis betrug 16 dm-'. Die Fordereinheit hatte fiinf 
Dosierkammem 14, 14a bis 14^, und der Impulstakt betrug 
0,5 sec. 

PatentansprUche 

1. Vorrichtung zum pneumatischen Fordem pulverfor- 
miger Stoffe in einem Rohrsystem, wobei ein Volumen 
mit Unterdruck angesaugt und mit Uberdruck zur Wei- 
terfiihrung abgegeben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorrichtung (10, lOm) innerhalb des Rohrsy- 
stems zumindest eine iiber ein Steuerungsorgan (42, 
42p, 42q) wechselweise fiiil- und entleerbare Dosier- 
kammer (14, 14a, 14b) Dosieren des pulverformi- 
gen Stoffes aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an die Dosierkammer (14, 14a, 14b) ^i* 
nerseits eine Gasdruckleitung (20, 20a, 20b) und eine 
Saugleitung (24, 24a, 24b) sowie anderseits eine Zu- 
fiihrleitung (28, 28a, 28b) und eine Austragsleitung (32, 
32a, 32b) angeschlossen sind. 

3. Vorrichtung mit wenigstens einem Filter nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Gas- 
druckleitung (20, 20a, 20b) und die Saugleitung (24, 
24a, 24b) unter Zwischenschaltung des Filters (16) an- 
geschlossen sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Dosierkammer (14, 



DE 199 59 473 Al 



14a, 14b) einen Durchmesser (d) von 0,5 bis 100 mm, 
vorzugsweise 1 bis 80 mm, aufweist. 

5. Voirichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Lange (h) der Dosier- 
kammer (14, 14a, 14b) dem 5- bis 30-fachen, vorzugs- 5 
weise dem 10- bis 20-fachen Durchmesser (d) der Do- 
sierkammer entspricht. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass den Leitungen (20, 20^ 
20b, 24, 24a, 24b; 28, 28„ 28b; 32, 32^, 32b) des Rohrsy- lo 
stems zumindest ein Steuerungsoigan (42, 42p, 42q) zu- 
geordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 6, dadurch ge- 
kemizeichnet, dass die Leitungen (20, 20a, 20b; 24, 24^, 
24b; 28, 28a, 28b; 32, 32^, 32b) zumindest im Bereich I5 
des Steuerungsorgans (42, 42p, 42q) einen veranderli- 
chen Querschnitt aufweisen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Steuerungsorgan (42) zwei in 
Abstand zueinander verlaufende lineare Anschlagbe- 20 
reiche (38) aufweist, welchen wechselweise anlegbare 
und querschnittlich verformbare Leitungen (20, 24^ 
28a; 32; 20a, 24, 28, 32a) zugeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anschlagbereiche als Seiten (38) ei- 25 
nes Steuerungsrahmens (3^ ausgebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Leitung (20 20^ 20b- 
24, 24a, 24b; 28, 28^, 28b; 32, 32a, 32b) zumindest iiri 
Bereich des Steuerungsorgans (42, 42p, 42q) aus elasti- 30 
schem WerkstofF geformt ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Steuerungsorgan (42* 
42p) wenigstens ein Druckerzeugungselement (44) be- 
wegbar lagert. 35 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Druckerzeugungselement (44) 
nahe den Anschlagbereichen oder Rahmenseiten (38) 
mit Klemmleisten (40) od, dgi. Druckorganen versehen 
isL 40 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungsorgan (42p) 
einen Anschlagbereich (38a) ftir Druckerzeugungsele- 
mente (44) aufweist, deren jedem ein Paar von Leitun- 
gen (24, 32; 28, 20; 24^, 32a; 28a, 20a; 24b, 32b, 28a, 45 
20b) zugeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
gekennzeichnet durch einen Steuerkolben (44) als 
Druckelement. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 50 
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungsorgan (42n) 
eine exzenUrisch gelagerte Scheibe aufweist, der Do- 
sierventile (52) fur jeweils ein Paar von Leitungen (20a 
32a; 24, 28; 20, 28a; 24a, 32) zugeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 55 
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungsoigan (42q) 
eine Nockenscheibe oder NockenweUe (48) aufweist, 
deren Nocken (50) Dosierventile (52) fur jeweils ein 
Paar von Leitungen (20a, 32^; 24, 28; 20, 28a; 24a; 32) 
zugeordnet sind. 60 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass ihr Aufbau modular und 
jeweils aus Einheiten mit mehreren Dosierkammem 
(14, 14a, 14b) zusammengesetzt ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 65 
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einer Vibrations- 
einheit zum Erzeugen eines kontinuierlichen Pulver- 
sttomes versehen ist. 



19, Verfahren zum pneumatischen R)rdem pulverfor- 
miger Stoffe in einem Rohrsystem, wobei ein Volumen 
mit Unterdruck angesaugt und mit ttberdruck zur Wei- 
terftihrung abgegeben wird, insbesondere unter Einsatz 
einer Vorrichtung nach wenigstens einem der voraufge- 
henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest eine innerfaalb des Rohrsystems befindliche 
Dosierkammer zum Dosieren des pulverfbrmigen Stof- 
fes Uber ein Steuerungsorgan wechselweise gefiillt und 
entleert wird, 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Steuerung durch VerschlieBen der 
Saugleitung und der Gasdruckleitung durchgefuhrt 
wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Steuerung durch Abklemmen 
von aus elastischem Werkstoff bestehenden Zufuhr- 
schlauchen fur Vakuum und tJberdruck durchgefuhrt 
wird, 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 21, 
gekennzeichnet durch einen Unterdruck zwischen 10 
und 600mbar, vorzugsweise zvwschen 20 und 
500 mbar, 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 21, 
gekennzeichnet durch einen Uberdruck von 10 bis 
6 bar, vorzugsweise von 02 bis 5 bar. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Steuerimpuls 
fiir einen Kolben des Steuerungsorgans die zu steuem- 
den verformbaren Zu- und Ableimngen in sehr kurzen 
Steuerungsimpulszeiten geschlossen werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass mittels des Steuerungs- 
organs Dosierventile betatigt werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 25, 
gekennzeichnet durch Steuerimpulse zum Ansaugeri 
und AusstoBen des pulverfbrmigen Produktes einer 
Frequenz von 0,1 bis 5 sec, vorzugsweise von 0,2 bis 4 
sec. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 26, 
gekennzeichnet durch ein Fordem des pulverformigeri 
Werkstoffs unter Schutzgas. 

28. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 18 zum kontinuierlichen Fordem und Do- 
sieren von pulverformigen Stoffen, gegebenenfalls von 
pulverfbrmigen metallischen Werkstoffen. 

29. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
sprtiche 1 bis 18 zum kontinuierlichen Fordem von 
chemischen Pulvem. 
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